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1 

Die Erfindung bezieht sich auf ein kontinuierliches 
Verfahren zum Oberziehen von Gegen*;tanden, ins- 
besondere Glasscheiben, durch Vakuumaufdampfen 
und auf eine Vorrichtung zur Durchf iihrung des Ver- 
fahrens. . 5 

Es ist bekannt, die zu uberziehenden Gegenstande 
in eine unter hohem Vakuum stehende Kammer ein- 
zugeben, in der das Vakuumaufdanapfen erfolgt. Um 
bei jedesmaliger Bcschickung der Bedampfungs- 
kammer eine erneute Evakuierung zu vermeiden, ist lo 
ein kontinuierliches Verfahren bekannt, bei dem der 
zu iiberziehende Gegenstand in eine Einfiihrungs- 
kammer gebracht, diese abgeschlossen und evakuiert 
und hernach der Gegenstand in die Bedampfungs- 
kammer gefiihrt und iiberzogen wird, wobei nach 15 
erfolgter Oberziehung der Gegenstand liber eine 
ebenfalls verschlieBbare und evakuierbare AuslaB- 
kammer abgefuhrt wird. Dieses bekannte Verfahren 
ist ein kontinuierlich arbeitendes Verfahren, bei dem 
in der Bedampfungskammer wahrend ihrer Be- ao 
schickung und ihrer Entleerung das Vakuum prak- 
tisch aufrechterhalten bleibt. Wahrend der Bedamp- 
fung bei geschlossener Bedampfungskammer wird die 
AuslaBkammer geschlossen und auf einen der Be- 
dampfungskammer annahernd entsprechenden Wert 25 
evakuiert, wahrend gleichzeitig die Einlafikammer 
nach Aufnahme des folgenden zu behandelnden Ge- 
genstandes geschlossen und ebenfalls auf einen der 
Bedampfungskammer entsprechenden Wert evakuiert 
wird. Auf diese Weise ist es mdglich, die Behandlung 30 
aufeinanderfolgender Gegenstande in der Bedamp- 
fungskammer ohne Evakuierungsvorgange bedingte 
Zeitverluste durchzufiihren. 

Es ist auch schon bekannt, vor der Bedampfung 
die zu bedampfenden Oberflachen durch Glimm- 35 
entladung zu reinigen. Da diese Glimmentladung im 
Vakuum erfolgen muB, geschieht bei den bekannten 
Ausfiihrungsformen die Reinigung dadurch, daB in 
der Bedampfungskammer vor der eigentlichen Be- 
dampfungsstation eine Station zur Glimmentladung 40 
vorgeschaltet ist. Dies bedingt einmal eine VergroBe- 
rung der Bedampfungskammer, um die Glimment- 
ladungsstation aufnehmen zu konnen und zum ande- 
ren eine einem kontinuierlichen Verfahren abtrag- 
liche zeitliche Verzogerung der Behandlung in der 45 
Bedampfungskammer, die durch die vorhergehende 
Glimmentladung bedingt ist. AuBerdem reicht die 
Reinigung durch Glimmentladung allein dort nicht 
aus, wo einwandfrei gereinigte Oberflachen gefordert 
werden miissen. Dies ist beispielsweise der Fall bei 50 
der Bedampfung von Glasscheiben, die vorgenoramen 
wird, um den Glasscheiben, beispielsweise bei Schei- 
ben fiir Kraftwagen und bei unter der Bezeichnung 
»Thermopan« bekannten, ein Vakuum einschlieBen- 
den Doppelscheiben fiir Fensterverglasungen, eine 55 
reflektierende Wirkung gegeniiber Warmebestrahlung 
zu verleihen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
kontinuierliches Verfahren zu schaffen, bei dem eine 
einwandfreie Reinigung der Oberflachen vor der Be- 60 
dampfung gewahrleistet ist, ohne daB bei der Durch- 
fiifarung der Bedampfung in der BedampfungskamT. 
mer zeitliche Verzogerungen auftreten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, dafi die Einfiihrungskammer zunachst unter 65 
Atmospharendruck mit trockener Luft gereinigt, so- 
dann der Gegenstand unter Evakuieren bis auf etwa 
10~3inm/Hg mit einem sauberen, staubfreien Gas 
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abgeblasen, anschlieBend in einer Reinigungskam- 
mer erwarmt imd bei einem Druck Von 10~* mm/Hg 
in an sich bekannter Weise einer Glimmentladung 
ausgesetzt und das Oberziehen in der Bedampfungs- 
kammer bei einem Druck von weniger als 
10""* mm/Hg vorgenommen wird. 

Ein weiteres Merkmal des Verf ahrens kennzeichnet 
sich dadurch, daB der Gegenstand wahrend des Eva- 
kuierens in der Einfiihrungskammer erwarmt wird. 

Welter ist fiir das Verfahren von Bedeutung, daB 
die statische Aufladung wahrend des Evakuierens 
neutralisiert. wird. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB 
sich eine einwandfreie Reinigung ohne Zeitverluste 
erreichen laBt, wenn in der Vorkammer drei Reini- 
gungsstufen hintereinander angeordnet sind, und 
zwar zunachst eine Trocknung bei Atmospharen- 
druck, anschlieBend ein Beblasen bei einem bestimm- 
ten Vakuum und schlieBlich eine Behandlung durch 
Glimmentladung bei einem hoheren Vakuum, wobei 
diese drei Reinigungsstufen wahrend der 2^itdauer 
der Bedampfung in der Bedampfungskammer vorge- 
nommen werden, so daB zuverlassig eine zeitliche 
Verzogerung durch die Reinigung vermieden wird. 
Das anfangliche Trocknen erfolgt bei Atmospharen- 
druck, da sich hierbei die beste Wirkung ergibt. Das 
anschlieBende Beblasen im Teilvakuum bringt keine 
Verzogerung mit sich, da.im Vakuum nur ein ge- 
ringer, durch die Evakuierungspumpen ohne weiteres 
zu bewaltigender Blasstrom erforderlich ist, weil 
durch die Evakuierung eine sichere Abfiihrung der 
abgelosten Verunreinigungen erfolgt. Die Behand- 
lung durch Glimmentladung schlieBlich erfolgt bei 
einem hohen, praktisch der Bedampfungskammer 
entsprechenden Vakuum, so daB auch bei dieser Be- 
handlung -die groBte Wirkung gewahrleistet ist, wobei 
bei der Ob erf iihrung in die Verdampfungskammer 
keine neuen Ablagerungen von Verunreinigungen auf 
der Oberilache erfolgen kormen. 

Die Durchfiihrung des Verfahrens dienende Vor- 
richtung besitzt mehrere, hintereinandergeschaltete, 
jeweils durch luftdichte Absperrvorrichtungen von- 
einander getrennte und mit Evakuierungsmitteln aus- 
gestatteten Kammern, bestehend aus einer Einfiih- 
rungs-, Bedampfungs- und AuslaBkammer und ist 
dadurch gekennzeichnet, daB sie besteht aus einem 
Lufttrockner und einer Blasvorrichtung in der Ein- 
fiihrungskammer, einer zwisclien Einfiihrungskam- 
mer und Bedampfungskammer angeordneten Reini- 
gungskammer mit Heizelementen und einer Glimm- 
entladungsvorrichtung sowie aus einer Tragervorrich- 
tung, die die Gegenstande durch die einzelnen Kam- 
mern in Abhangigkeit von der Offnung der Absperr- 
vorrichtungen bewegt. 

Ein weiteres Merkmal zur gleichzeitigen Behand- 
lung, insbesondere zweier Glasscheiben besteht darin, 
daB eine Doppeltragervorrichtung langs der gemein- 
samen Mittellinie von Einfiihrungs- und Reinigungs- 
kammer verlauft, in der Bedampfungskammer langs 
der Seitenwande der Bedampfungskammer weiterge- 
fiihrt wird, sowie zwischen sich gemeinsame Auf- 
dampfquellen aufweist. 

Ein weiteres Merkmal kennzeichnet sich dadurch, 
dafi zwei Einzeltragervprrichtungen durch Einfiih- 
rungs- und Reinigungskammem verlaufen, langs der 
Seitenwande der Bedampfungskammer weitergefiihrt 
werden und zwischen sich gemeinsame Aufdampf- 
quellen aufweisen. 
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n^jJilfi^"''' " erfind"ngswesenUich, daB eine An die Reinigungskammer 22 schliefit die grofiere 

E^ppeltragervomchtung langs der gemeinsamen BedampfungskaLner 23 an; sie ist so bemessfn daB 

Mttelhmen von Emfuhrungs- ReK..g™gs- und Be- die mit einem Oberzug zu^erseheLn ScSn 48 

dampfungskammerverlauftunddieAufdampfqueUen weniestens 100 cm von den Ai.Mam^f^^ .. 
Sntit""'"'^ BedampfungskarSm^r an- s 39, 4% enk^sind/Erne T™^^^^^^^^^ 

geordnetsmd. . daB das Verdampfte MetaU von der einen XSmLof ' 

ru?.l™^f^v° •^ii''' beispielsweise Ausfiih- quelle 39 zur anderen AufdampfqueuSo SSn 

rungsformen der Vomchtung, und es bedeuten kann. i ^"'^ geiangen 

h/v^* ^- k'/ ^ parsteUung einer Ausfuhrungsform Wic sich insbesondere aus Fig. 5 ergibt ist die 
FT^TAi^Si:'''*'^''^??"^^^^^^^^^^ " Trennwand41 zwischen den AuMai^fquellen 39 

F g.7AbwandIi«^gemaBF ig. l bis 6, 40 rechtwinklig zur Bewegungsrichtung der Scheiben 

Fig. 8 weitere Abwandlung der Vorrichtung, 48 angeordnet und besitzt eini soIchTLw daB die 

■ rilnf / Abwandlung der Vor- Auf dampfquelle 39 die Aufdampf quelle io^^ht bS! 

wr ■ u J . , . ^ .. eintrachtigen kann. Zwischen den beiden Enden der 

■ vn ■ ^ ^'J- 1^" ^ r^'^*- ^^^"^^^ ^5 Trennwand41 und den SeitenwandmSiTdCT fil 
Vornchtung aus emer Emfuhnmgskammer 21. einer dampfungskammer 23 werden die Schdb« 48 dun± 
Remiguagskamnier 22 emer Bedampfungskammer die Bedaipfungskammcr bewegt. 

ShrlhuXH^i"?? ^' I>ieBedampfungskanuner23istmitgeeignetenAb- 
AJt schheBende Turen gcgeneinander absperrbar scliliissen42 fur die Einfuhrung und Entf^ung der 

T^:- c- 1 . 20 Aufdampfquellen39, 40 ausgestattet. Vakuumpum- 

* l-^'*TjP'T^*!f ^^J^^ gegenuber der At- pen halten die Bedampfungsk^er bei einem Dmck 
mosphare durch die Tur 26 und gegenuber der Reini- unterhalb von 10-* LifL wihrend de^^SSen 
I gtm^kammer22 durdi die Tur27 abschlieBbar. Bei ArbeitszyWus, wobei VaWmpZ^n^ dif Ore^e 
I ^Wossenen Turen 26, 27 wird der Druck in der 42 evakuiere^, um die Einfah^ d^ ZS^^ 
, Kammer21 von dem Atmospharendruck durch »s queHen 39. 40 in die Bedampfungskammer 23 zTS- 
: Vakuumpumpen28 auf emen Druck von 10-3mm/Hg mSgBchen! Die Bedampfun^kai^er M^lst voT d^r 

S*2Mi?J^f"oK'S" T^'t^ t^' f:^^ AusIaBkammer 24 durch dS AbspeJ^iSchZg 45 

mi^ werden die Oberflachcn der Scheiben 48 durch abtrennbar, wodurch verhindert wird daB das 

^Se^Sl^'? ^VY^Ti^ ™" ^^"-^ ^ Bedam^SSn^r 23 abfa?^ 
2™^S^^^! ° Fasern zu ent- 30 wenn der Druck in der AusIaBkammer 24 auf 

K ? Einfuhrungskammer 21 1st em elektn- Atmospharendruck ansteigt. Die AusIaBkammer 24 

sqherStaubahscheider angeordnet. um den Staub und ist ebenso wie die Einfuhfungskammer 21 miTSx^ 

nL^^ durch die Luf^istolen 29 von den Absperrvonichtung 46 gegen lie AuBenluft vereSS 

Oberflachen der Scheibai 48 entfernt werden. abzu- und mit VakmimpSmpen 47 ausgestattet 

scheiden. Um zu verhindern, daB sich erne statische 35 Bei Durchfilhrung des Veifahtens werden die 

SSH^ri?"/*^-"V"K«nf"^'^'^'^^''''V«'!i"*' Scheiben48 auf eiSer Doppeltrage^voSSg 4? 
werden Plutomum-Proben 31 zusammen mit den au^enommen. Dann wird die Absptitvorrichtuni 26 

e»«ktnspke Auf- ge6ffnet,um die Scheiben 48 mit der Tragervorrich- 
^%S«S^^t^?^^ zu n«itralisieten und tung49 in die Einfuhrungskammer 21 eiLufuhr^S. 

und Fasemaufderselbenabsetten. vorrichtung 26 geschlossen, darauf wild die Ei^h- 

tPiSft - rungskammer21 durch d e Pumpen28 evakuiert 
Xlf-^" Jg?*"hmn^kammer21 die Schdben Wahrend des ersten Teiles der EvakiSerung iiS 
48 zu erhiteen. Diese Erwannung wiid durch Heiz- sauberes staubfteies Gas zugefuhrt. um die Ober- 

\ • ^ -u vv „ - « Scheiben 48 mit den PistoIen29 abzu- 

.1. '^f -^«™g™>gskammer 22 sind ahnliche Heiz- blasen zur Entfemung haftender Venmreinigungen. 

^ente 33 benachbart zu der Absperrvorrichtung Hierbei wird ein Staubabscheider 30 angewendet; die 

27 angwrdnet. In dem ansdiheBenden Ted der Rei- Luftpistole 29 und der Steubabscheider30 werden 

nigun^kiunmer 22 1st die Ghmmentladungsvorrich- nach kurzer Abblaszeit, beispielsweise unterhalb einer 

tung34, 35 angeordnet, die beispielsweise aus Alu- 50 JvCnute, gleichzeitig abgeschaltet. Die Scheiben 48 

mimum- Oder Titanblech entsteht; sie liegt benach- werden durch Heizelemente32 envarmt und die Plu- 

bart zu der Bedampfungskammer 23. Die Glimment- tonium-Proben 31 verhindern einen Aufbau einer sta- 

ladungsvomchtung 34, 35 bildet emen Rahmen 34, tischen Ladung auf den OberflSchen der Scheiben 48. 

der dem zu behandelnden Gegenstand eng angepafit Nachdem die Emfnhnmgskammer 21 auf einen 

1st, wahrend zwischen den zu bedampfenden Ober- ss Druck von etwa 10-»mm/Hg evakuiert ist, wird die 

flachen derScheiben 48 erne Ghmmplatte 35 aus Alu- Absperrvorrichtung 27 geSfeiet. so daB die Scheiben 

mnuum Oder einem anderen, mcht verdampfbaren 48 aus der Einfuhrungskammer 21 heraus in die 

^^^iJU i-*- A^"^ Reinigungskammer22 eingefiihrt werden konnen; die 

Glimmwitladmig auf die Abmessungen der Glimm- Reinigungskammer 22 ist vorher auf emen Druck von 
vomchtung 34, 35 beschrankt. 60 etwa lO-'mm/Hg evakuiert worden. Beim Eintritt 

Die Remigungskammer 22 ist wesentlich grSBer als in die Reinigungskammer 22 werden die Scheiben 48 

dieEinfiihrungskammer21. wieFig. Ibis6zdgen. eng benachbart. zu dm Heizelementen 33 gemaB 

Die Remi^npkammer 22 besitzt Vakuumpumpen Fig. 2 angeoi^et zwecks weiterer Erwannung. Die 

36, die em Vakuum von etwa 10"* mm/Hg etzeugen, Absperrvorrichtung 27 wird dann geschlossen und die 
wbei durch das Rohr 37 Sauerstpff fur die Reinigung 65 Einfuhrungskammer 21 wird durch Offiiune der Ab- 

dun* Ghmmentladung eingefiihrt wird. Zwischen sperrvorrichtung 26 mit Raumluft gefuUt 

der Reimgungskainmer22 und der Bedampfungs- Die Reinigungskammer 22 wird bei einem Vokuum 

kammer 23 1st die Absperrvorrichtung 38 angeordnet von etwa 10-« mm/Hg gehalten, und die Scheiben 48 
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werden in diesem Vakuum durch die Heizelemente 
33 auf die gewunschte Temperatur gebracht, die nahe 
260° C liegt. Wahrend die Scheiben48 in de.* Stel- 
lungyl gemaB Fig. 2 vor der Giimmentladung er- 
warmt werden, wird eine zweite Tragervorrichtung 49 
in die Stellung B in die Einfiihrungskammer 21 einge- 
fiihrt (Fig.2). ' . 

Nachdem die Scheiben auf der Tragervorrichtung 
der Stellung A erwarmt worden sind, werden sie zu 
der Glimmentladungsvorrichtung 34, 35 der Reini- 
gungskammer 22 gefiihrt, die die Scheiben 48 eng 
umschlieBt. Aus dem Rohr 37 wird Sauerstoff einge- 
fiihrt, wobei die Giimmentladung bei einer Spannung 
von 1500 Volt durchgefiihrt wird, wobei die Scheiben 
48 an ihren Oberflachen zuverlassig gereinigt werden, 
Bevor die Scheiben auf der Tragervorrichtung in der 
Stellung A durch die Giimmentladung gereinigt wer- 
den, wird eine folgende Tragervorrichtung aus der 
Stellung B, wie Fig. 3 zeigt, in die Reinigungskam- 
mer 22 eingef iihrt und eine weitere Tragervorrichtung 
in die Stellung C der EinlaCkammer 21 emgcfiihrt. 

Nachdem die Scheiben 48 durch Giimmentladung 
gereinigt sind, wird die Absperrvorrichtung 38 ge- 
pflEnet und die Tragervorrichtung, wie Fig. 4 zeigt, 
21US der Reinigungskammer in die Bedampfimgskam- 
mer 23 gefiihrt. Die ubrigen nachf olgenden Trager- 
vorrichtimgen riicken entsprechend vor, wobei dieses 
Vorriicken auf automatische Weise erfolgen kann. 

Bei der Ausfiihrungsform der Fig. 1 bis 8 sind die 
Aufdampfquellen 39, 40 in der Mitte der Bedamp- 
fungskammer 23 angeordnet, und die Scheiben 48 
befhiden sich benachbart zu den Wanden der Be- 
dampfungskammer. Hierdurch wird erreicht, daB 
das Oberzugsmaterial von beiden Seiten der Auf- 
dampfquellen 39, 40 verdampft wird, wodurch Ver- 
luste vermieden werden, Durch die genaue Anord- 
nung der Aufdampfquellen 39, 40 im gleichen Ab- 
stand zueinander zwischen den Scheiben 48 wird er- 
reicht, daB die auf den Oberflachen der Scheiben 
niedergeschlagenen Filme die gleiche Starke besitzen. 
\ Urn die Scheiben 48 nahe den Wanden der Be- 
dampf ungskammer 23 anzuordnen, treten die die 
Scheiben 48 tragenden Doppeltragervorrichtungen 49 
zuerst durch die Absperrvorrichtung 38 in die Be- 
dampfungskammer 23 ein und werden dana nach 
auBen in die entsprechende Lage verschoben, in der 
sie benachbart zu den Wanden der Bedampfungs- 
kanmier23 liegen (Fig. 4). Nachdem die Absperr- 
vorrichtung 38 geschlossen ist, werden die Scheiben 
durch Vakuumverdampfung aus der Aufdampfquelle 
39 solange iiberzogen, bis ein ausreichender Uberzug 
hergestellt ist. Darauf wird die Tragervorrichtung 49 
mit den Scheiben 48 in die zweite Stellung der Be- 
dampfungsfcammer23 zur Aufbringung eines zweiten 
Uberzuges bewegt. Dies kann unter Verwendung der 
in Fig. 5 gezeigten Aufdampfquelle 40 erfolgen; 
selbstverstandlich werden auch hier die aufeinander- 
folgenden Ti^gervorrichtungen einen Schritt weiter- 
bewegt. 

Nachdem die Scheiben 48 iiberzogen sind, wird die 
Absperrvorrichtung 45 geoffnet und die Tragervor- 
richtung mit den Scheiben in die AuslaBkammer 24 
bewegt, die .durch Vakuumpumpen 47, gemaB 
Fig.' 6, auf einen Dnick von lO-^mm/Hg cvakuiert 
ist. Nach dem SchlieBen der Absperrvorrichtung 45 
wird die AuslaBkammer 24 auf Atmospbarendruck 
gebracht und die Absperrvorrichtung 46 geoffnet, 
wobei die Tragervorrichtung 49 mit dea iiberzogenen 



Scheiben 48 aus der AuslaBkammer 24 herausgenom- 
men werden, wobei ebenfalls eine schrittweise Weiter- 
schaltung der folgenden Tragervorrichtungen ge- 
schieht. 

5 Die F i g. 7, 8 und 9 zeigen weitere Ausfiihrungs- 
formen der Vorrichtung. Hierbei sind gleiche Be- 
zugszeichen fiir gleiche Bauteile yerwendet. In Fi g. 7 
wird eine Vorrichtung 20 gezeigt, bei der die Einfiih- 
rungskammer 50, die Reinigungskammer 51 und die 

IP AuslaBkammer 52 praktisch die gleiche Breite auf- 
weisen,wie die Bedampfungskammer 23, wobei groBe 
Absperrvorrichtung'en 53, 54, 55, 56 und 57 vorge- 
sehen sind. Diese erhohte Breite ermoghcht es, daB 
die die Scheiben 48 tragenden Doppeltragervorrich- 

15 tungen49 sich langs eines Weges bewegen konnen, 
der parallel und benachbart zu den gegeniiberliegen- 
den Wanden der Vorrichtung 20 durch die ent- 
sprechenden Kammem verlauft. Hierdurch wird die 
Auseinanderbewegung der Doppeltragervorrichtun- 

20 gen 49, die bei der Ausfiihrungsform nach den 
Fig. 1 bis 6 erforderlich ist, vermieden. 

Die F i g. 8 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform, bei 
der eine einzelne groSe Bedampfungskammer 23 mit 
Aufdampfquellen 39, 40 verwendet wird, wobei die 

as Aufdampfquellen 39, 40 in der Mitte in gleichein Ab- 
stand zwischen den Scheiben 48 angeordnet sind; 
hier sind je zwei parallel zueinander angeordnete 
Einfiihrungskammer 58, Reinigungskammem 59 und 
AuslaBkammem 60 vorgesehen, die durch kleine Ab- 

30 sperrvorrichtungen 61, 62, 63, 64 und 65 yonein- 
ander trennbar sind. Hierbei wird nicht nur eine Ver- 
schiebung der Doppeltragervorrichtung 49 in der Be- 
dampfungskammer 23 nach auBen vermieden, son- 
dem die Volumina der Kammem 58, 59 und 60 wer- 

35 den verringert, wodurch eine schnellere Evakuierung 
dieser Kammem moglich ist. 

Eine weitere Ausfuhrungsform zeigt die F i g. 9, in 
der die Aufdampfquellen 39, 42 und 40, 42 benach- 
bart zu den AuBenwanden der Bedampfungskammer 

40 23 angeordnet sind, und wobei die die Scheiben 48 
aufnehmende Doppeltragervorrichtung 49 langs der 
Mittellinie der Vorrichtimg 20 bewegt wird. Hier- 
durch kommt nicht nur die Verschiebung der Dop- 
peltragervorrichtung 49 in der Reinigungskammer in 

45 Fortfall, sondem es kann eine einzige Tragervorrich- 
tung 49 fiir die Abstiitzung einer Vielzahl von Schei- 
ben 48 verwendet werden, wobei der Vorteil einer 
kleineren Einfiihrangskammer 21, Reinigungskam- 
mer 22 und AuslaBkammer 24 erreicht wird. 

50 Die Vorrichtung kann vielf ache Anwendung finden 
und zur Herstellung von Oberzugen beliebiger Art 
verwendet werden. Ebenso kann die Aufbringung be- 
liebiger Oberziige auf beliebigen Materialien, wie 
Metall, Kunststoffen, Glas usw. erfolgen. 

Patentanspriiche: ' 

1. Kontinuierliches Verfahren zum Oberziehen 
von Gegenstanden, insbesondere Glasscheiben, 
durch Vakuumaufdampfen, bei dem der zu iiber- 
ziehende Gegenstand in eine Einfuhrungskamraer 
gebracht, diese abgeschlossen und evakuiert und 
hemach der Gegenstand in die Bedampfungskam- 
mer gefiihrt und iiberzogen wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einfiihrungskam- 
mer zunachst unter Atmospharendruck mit tfodce- 
ner Luft gereinigt, sodann der Gegenstand unter 
Evakuieren bis auf .^etwa lO'^ mmyHg mit einem 
sauberen, staubfreieh " Gas. abgeblasen, an- 
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schlie£end in einex Reinigungskammer erwarmt 
und bei einem Druck von 10"* xnm/Hg in an sich 
bekannter Weise einer Glimmentladung ausge- 

; setzt und das Oberziehen in der Bedampfungs- 
kammer bei einem Druck von weniger als 5 
10^5 mm/Hg vorgenommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Gegenstand wahrend des 
Evakuierens in der Einfuhningskammer erwarmt 
wird. lo 

I 3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die statische Aufladung wah- 
rend des Evakuierens neutralisiert wird. 

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1 bis 3, mit mehreren, 15 
hintereinandergeschalteten, jeweils dutch luft- 
dichte Absperrvorrichtungen voneinander ge- 
trennte und mit Evakuierungsmittein ausgestattete 
Kammern, bestehend aus einer Einfiihrungs-, Be- 
dampfungs- und AusIaBkanmier, gekennzeich- ao 
net durch einen Lufttrockner (25) und eine Blas- 
vorrichtung (29) in der Einfuhrungskammer (21), 
eine zwischen Einf iihrungskanuner (21) und Be- 
dampf ungskammer (23) angeordnete Reinigungs- 
kammer (22) mit Heizelementen(33) und einer 25 
Glimmentladungsvordchtung (34, 3^ sowie 
durch eine Tragervorrichtung (49), die die Ge- 
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genstande durch die einzelnen Kammern in Ab- 
hangigkeit von der Offnung der Absperrvorrich- 
tungen (26, 27, 38, 45, 46) bewegt. 

5. Vorrichtung zur gleichzeitigen Behandlung, 
insbesondere zweier Glasscheiben, nach An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB eine Dop- 
peltragervorrichtung (49) langs der gemeinsamen 
Mittellinie von Einfiihrungs- und Reinigungskam- 
mer (21, 22) verlauft, in der Bedampf ungskam- 
mer langs der Seitenwande der Bedampfungskam- 
mer weitergefiihrt wird sowie zwischen sich ge- 
meinsame Aufdampfquellen (39, 40) aufweist 
(Fig. 1 bis 6). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwei Einzeltragervorrichtun- 
gen (49) durch Einfuhrungs- und Reinigungskam- 
mer (21, 22) verlaufen, langs der Seitenwande der 
Bedampfungskammer (23) weitergefiihrt werden 
und zwischen sich gemeinsame Aufdampfquellen 
(39, 40) aufweisen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJB eine Doppeltragervorrichtung 
(49) langs der gemeinsamen Mittellinien von Ein- 
fuhrungs-, Reinigungs- und Bedampfungskammer 
(21, 22, 23) verlauft und die Aufdampfquellen 
(39, 40) langs der Seitenwande der Bedampfungs- 
kammer (23) angeordnet sind (Fig. 9). 
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